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Beach rel bung 

[0001] I n vertikalen 1 sollerglasfertigu ngslinien warden 
teotierglasscheiben und Glastafeln, aus denen Isolier- 
glasscheiben zusammengebaut werden, auf einem 
Waagerechtf5rderer stehend und dabei wenige Grade 
gegen die Vertikale geneigt abgestutzt bearbertet Auf 
dem Waagerechtforderer aus einer Waschmaschine 
kommende Glastafeln warden aufeinanderfolgend auf 
Sauberkeit kontrolliert FQr die HersteDung von Isolier- 
glasscheiben, die aus zwei Glastafeln bestehen, wird 
auf Jede zwette Glastafei ein rehmenformiger Abstand- 
harter geklebt oder durch Extoicfieren eines thermopla- 
stischen Stranges aufgetragen. Der Waagerechtforde- 
rer fordert die Glastafeln aufeinanderfolgend in eine Zu- 
sammenbau- und Prefivorrichtung, die uWicherweise 
aus zwei zueinander paralleien Prefiplatten besteht, 
von denen eine featsteht und die andere demgegenuber 
abstandsveranderiich 1st. Zunachst wird die erste 
Glastafei In die Zusammenbau- und Prefivorrichtung 
gefdrdert, wobei sle slch an die feststenende Prefiplatte 
lehnt; ale wird in vorbestfmrriter Lage positioniert, darn 
wird die bewegllche Prefiplatte der ersten Glastafei an- 
genahert, saugt sie en, nimrnt sie von der ersten 
Prefiplatte ab und entfernt sie von dieser. Die erste 
Prefiplatte ist danach frei, um die zwefte f mit dem Ab- 
atandhalter versehene Glastafei aufzunehmen, welche 
nun in die Zusammenbau- und Prefivorrichtung gefor- 
dert wird, bis sie der ersten Glastafei dekkungsgleich 
gegenuberliegt. Dann wird die bewegllche Prefiplatte 
der feststehenden Prefiplatte angenahert, um die bel- 
den Prefiplatten zusam menzufOgen und zu verpressen. 
[9002] Um zu erreichen, dafi bei Isolierglasscheiben 
die Oberflachen, welche mit den Stutzeinrfchtungen des 
Waagerechtforderers in BerOhrung gekommen sind, 
atets aufien liegen, ist in der Fertlgungsllnie auf die Sta- 
tion folgendp in welcher eln Abstartdhalter auf eine der 
Glastafeln geklebt wird, nach einem In der DE-44 37 998 
A1 offenbarten Vorschlag eln Abschrritt des Waage- 
rechtforderers samt StGtzeinrtchtung um eine zur 
Glastafei parallels, i.w. vertikale Achae um 180° dreh- 
bar. Dadurch gelangt die auf dem betreffenden Ab- 
schnftt des Waagenecrrtforderere stehende Glastafei auf 
eine zu Ihrer ursprQngllchen Bafin parallele Bartn. Auf 
der ureprOngDcnen Bahn kann eine zwefte Glastafei 
deckungsgleich zur ersten Glastafei positioniert werden 
und gemeinsam konnen sie in dem durch die beiden 
Bahnen vorgegebenen Abstand in eine Zusammenbau- 
und Prefivorrichtung OberfOhrt werden, um darin zu- 
sammengefGgt und verprefit zu werden. 
[000?] Benutzer von Isolierglas-Fertigungslinien for- 
dern immer kOrzere Taktzeiten. Die Taktzert ist ole ZeJt- 
8panne zwfschen der FertigsteJIung zweier aufeinan- 
derfolgender Isolierglasscheiben. Die Taktzelt wird 
durch die langsamsten Arbeitsvorgange in einer I soller- 
glasfertigu ngsl in ie bestlmmt, bei welchen es sich um 
den Zusammenbau- und Prefivorgang (insbesondere 
dann, wenn die Zusammenbau- und Prefivorrichtung 



auch zum FOIien der Isolierglasscheibe mft einem 
Schwergas wie Argon verwendet wird, siehe z.B. die 
DE-38 32 836 A1 und die DE 40 22 185 A1) sowie um 
den Versiegelungsvorgang handelt, bei welchem in die 
* vom Abstartdhalter und den beiden Glastafeln begrenz- 
te Randhjge ein eushSrtender Kunststoff, meist eln Po- 
lysulfid, elngefOllt wird (DE 28 16 437 C2, DE 28 46 785 
C2). 

[0004] Aus der DE 92 05 069 U ist ea bereits bekannt, 

10 in einer Zusammenbau- und Prefivorrichtung, welche 
eine feststenende Prefiplatte und ihr gegenuberi legend 
zwei getrennt bewegllche Prefiplatten hat, zwei isolier- 
glasscheiben glelchzeltig zusammertzu bauen , mit ei- 
nem Schwergas zu fallen und zu verpressen. Dazu wer- 

18 den vier Glastafeln einzeln nachelnander in die Zusam- 
menbau- und Prefivorrichtung Gberfuhrt und in dieser 
paarweise zur Deckung gebracht, einander paarweise 
angenahert, ihr Zwischenraum mit einem Schwergas 
gefullt und dann werden sie unter Bildung von zwei Iso- 

20 llerglesrohlingen verprefit 

[0005] Aus der DE 33 22 801 A ist es bekannt, zwei 
Isolierglasrohlinge glelchzeltig und hintereinander In 
zwei hintereinander llegende Isollerglaselnheitenauf- 
nahmen einer Arbeitsstation einzufuhren und dort 

£ff glelchzeltig mit zwei Versiegelungskdpfen zu versle- 
geln. 

[0006] Der voriiegenden Erfindung llegt die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Zu- 
sammenbauen von Isolierglasscheiben anzugeben, mit 
30 welchen sich die Taktzert gegenOber herkdmmlichen 
vertikalen Fertigungsllnlen fOr Isolierglasscheiben ver- 
kQrzen lafit. 

[0007] Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren 
mit den im Anspruch 1 engegebenen Merkmalen sowie 

35 durch eine Vbrrichtung mit den im Anspruch 15 ange- 
gebenen Merkmalen. Vorteilhafte Weiterblidungen der 
Erfindung sind Gegenstand der abh&ngigen Ansprtiche. 
[00061 Erfirtdungsgemafi warden in einer Zusam- 
menbau- und Prefivorrichtung zwei Glastafelpaare 

40 glelchzeltig zuerst zusam mengefOgt und dann verprefit. 
Im Gegensartz zur DE 92 05 069 U werden die dafur be- 
ndtigten vier Glastafeln jedoch nicht einzeln aufeinan- 
derfolgend In die Zusammenbau- und Prefivorrichtung 
Gberfuhrt, vielmehr werden sle bereits zuvor paarweise 

45 parallel und deckungsgleich mit Abstand voneinander 
positioniert und so positioniert werden die beiden 
Glastafelpaare glelchzeitig in die Zusammenbau- und 
Prefivorrichtung OberfOhrt und dann glelchzeltig zu- 
nfichst zusammengefQgt und danach verprefit, ggfs. 

50 auch vor dem endgOJtigen Verpressen mit einem 
Schwergas gefiiflt , insbesondere nach einem der in den 
DE40 22 165A1 und 

DE 38 32 836 A1 offenbarten Verfahren. Daa Positio- 
nieren der Glastafeln parallel und deckungsgleich zu- 
55 einander, nachfolgend auch als Paaren bezel chnet, 
kann vor dem OberfDhren in die Zusammenbau- und 
Prefivorrichtung erfolgen, w&hrend in der Zusammen- 
bau- und Prefivorrichtung noch die beiden vorherge- 
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henden GlastafeJpaare zusammengefugt, ggfs. mlt el- 
nem Schwergas gefODt und verpretM warden . Wenn da- 
nach die Zusammenbau- und PreGvorrichtung wiodar 
geofFnet wird und die beiden verpreSten Isolierglas- 
scheibenrohlinge die Zusammenbau- und Prefivorrtch- 
tung verlassen haben, kdnnen die beiden nachfolgen- 
den Glastafelpaare gleichzeitig in die Zusammenbau- 
und Prefivorrichtung einlaufen. Die Zertspanne vom Be- 
ginn des Elnlaufens bis zum Beginn des Schliefiens der 
Zusammenbau- und PreSvonichtung kann dabei vergli- 
chen mit der Zeitspanne, die dafur bei der in der DE-92 
05 069 U offenberten Arbeitsweise benotigt wird, unga- 
te hr auf 1/3 bis 1/4 gesenkt werden. Entsprechend ver- 
ringert sich die Taktzeit der Zusammenbau- und 
Preftvorrichtung, von welcher die Taktzeit der Isclier- 
glas-Fertlgungslinie als Ganzes ebhangt. 
[0009] Urn die Glastafeln vor dem Einlaufen in die Zu- 
sammenbau- und Prelivorricritjung zu paaren, gibt es 
unterschiedliche Mdglichkeiten. Besonders bevorzugt 
1st die Im Anspruch 3 angegebene Verfahrenswelse, bei 
welcher die beiden ersten der vier Glastafeln hlntereln- 
ander posltfoniert, urn 180° geschwenkt werden und da- 
durch auf eine zu Ihrer ersten Bahn parallele zweite 
Bahn gelangen und dann mit den auf der ersten Bahn 
nachfblgenden dritten und vierten Glastafei zur Dek- 
kung gebracht werden. Das ist z.B. durch eine neuartige 
Verwendurtg der aus der DE-44 37 998 A1 bekannten 
Drehstation mdglich, welche bei der in der D&44 37 998 
A1 beschiiebenen Arbeitsweise nur jeweils ein Glasta- 
felpaar zur Deckung bringen und dann in die Zusam- 
menbau- und PreSvorrlGfitung QberfQhren kann. Erfin- 
dungsgemafi wird eine solche Drehstation nunmehr 
aber dazu verwendet, yjer Glastafeln aufzunehmen und 
paarweise deckungsgleich zu position ie re n. Zu diesem 
Zweck wird im Gegensatz zur Often barung in der DE- 
44 37 998 A1 durch die Drehstation nfcht bereits nach 
dem Positionieren der ersten Glastafei eine Drehung 
vollzogen, sondem erst nach dem Positionieren von 
zwei Glastafeln hinfereinander auf derselben Bahn, so 
daft zwei Glastafeln gleichzeitig auf eine zweite Bahn 
verschwenkt werden, worauf die erete Bahn fur das Ein- 
laufen und Positionieren der dritten und vierten Glasta- 
fei zur VerfOgung stent. Das Paaren von vler Glastafeln 
bendtigtauf diese Welse kaum mehrZerteJs das Paaren 
von zwei Glastafeln. 

[0010] Die beiden ersten auf elnem Waagerechtfdr- 
derer nacheinander herangefdrderten Glastafeln wer- 
den in vorbestimmten Stellungen angehalten und dann 
gemeinsam um 160° gedreht, aber nicht urn eine vertl- 
kale Achse, sondem um eine zu Ihnen parallele Achse, 
welche um denselben Winkel wie die abgestOtzten 
Glastafeln gegen die VertDcale geneigt ist. Als Ergebnis 
der Drehbewegung um 180° befinden sich die ersten 
beiden Glastafeln in ihrer Endlage parallel zu ihrer Aus- 
gangslageauf einerzu Ihrer ursprting lichen Forderbahn 
parallelen Forderbahn. In dieser Lege beflndet sich die 
Stutzeinrichtung, gegen welche sich die ersten beiden 
Glastafeln in ihrer Ausgangslage anlehnen konrrten, 



nicht mehr unterhalb, sondem oberhalb der Glastafeln, 
so daB zusatzliche Mittei vorgesehen slnd, um die 
Glastafeln an ihrer Au&enselte Oder an ihrem Rand zu 
halten, da mit sle nicht herabfallen. Als Mittei. um die er- 

& sten beiden Glastafeln an ihrer Au&enseite zu halten, 
eignen sich Saugfdrderbander, wie sie in der EP-A-0 
225 429 offenbart sind; solche Saugfcrderbinder kon- 
nen die Glastafeln nicht nur hangend halten, sondem 
auch weiterfordem. Als Mittei, um die ersten zwei 

10 Glastafeln an ihrem Rand zu halten, kdnnte man genu- 
tete Rollen verwenden, deren Drehachsen rechtwinklig 
zur Glastafei laufebene orientiert sind und in deren Nu- 
ten <fie Glastafeln mlt ihrem oberen und mlt ihrem urrte- 
ren Rand eingreifen. Besonders wird jedoch bevorzugt, 

is die ersten beiden Glastafeln durch zwei waagerechte 
Zeilen von Stutzroflen abzustutzen, welche aufihre spa- 
tere Innenflache einwirken, und zwar entlang Ihrem un- 
teren und oberen Rand, wo die Glastafeln nach dem Zu- 
sammenbau Beruhrung mlt dem Abstand halter bzw. mit 

20 einer Versiegelungsmasse haben, also in elnem Be- 
reich, in welchem von der BerOhrung mlt den StQtzroilen 
herrtihrende Spuren unschadDch sind. Diese StQtzroi- 
len definieren die Glastafellaufebene der zweiten Fdr- 
derbahn. 

20 [001 1] Slnd die ersten beiden Glastafeln um 180° ge- 
dreht, kdnnen die drftte und vlerte Glastafei (vorzugs- 
weise tragen sie einen Abstandhalter) in die Drehstation 
gefordert und mit den beiden ersten Glastafeln zur Dek- 
kung gebracht warden. Aus der Drehstation kdnnen die 

30 vier paarweise zueinander parallelen Glastafeln noch 
unverbunden in die Zusammenbau- und PreSvorrich- 
tung einlaufen, und zwar jede auf ihrer Forderbahn. Die 
erste F6rderbahn beflndet sich an der stationaren 
PreGplatte der Zusammenbau- und Pre&vorrlcttung. 

3ff Zur Verwirklichung einer dazu parallelen zweiten For- 
derbahn werden die Stutz- und Fdrdermittel der in der 
Drehstation beflndlichen zweiten Fdrderbahn fortge- 
setzt in die Zusammenbau- und PreSvorrichtung. Ver- 
wendet man als Fdrdermittel beisplelsweise Saugfor- 

40 derbinder, so kann man die bewegliche Pre&platte der 
Zusammenbau- und PreSvonichtung mit solchen Saug- 
forderb§ndem ausrusten, welche die von der Drehsta- 
tion kommenden ersten beiden Glastafeln ubernehmen, 
weiterfordem und dabei gleichzeitig festhalten. Verwen- 

^0 det man Jedoch In der Drehstation wie bevorzugt zwei 
StOtzrollenzeilen fur das AbstOtzen der ersten beiden 
Glastafeln am oberen und unteren Rand ihrer Innenfla- 
che, dann kann man diese Stutzrollenzeilen in den 
Prefispalt der Zusammenbau- und Prefivorrichtung fort- 

00 setzen. 

[0012] Am unteren Rand der stationaren Pre&platte 
befinden sich Oblicherweise engetriebene Rollen als 
Fdrdermittel. Solche Rollen kann man auch an der be- 
weglichen Preliplatte vorsehen. 
00 [0013] Die beiden Glastafetpaare kann man im Prln- 
zlp zeltgleich aufei nanderfolgend in die Zusammenbau- 
und Prefivorrichtung fdrdern. Die kurzeste Taktzeit er- 
reicht man jedoch, wenn man die beiden Glastafetpaare 
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glelchzeftlg In die Drehstatlon fdrdert Wfihrend In der 
Zusammenbau- und PreBvorrichtung noch die beiden 
vorherigen IsoOerglasscheiben zu samme ngebaut war- 
den, kdnnen die vler nachfolgenden Glastafeln berefts 
In die Drehstation einlaufen, darin gepaart und danach 
paarweise gleichzeitlg in die Zusammenbau- und 
PreSvcarichtung Gberfuhrt warden, sobaW diese dazu 
bereit und gedffhet ist 

[0014] GegenGber einer herkommllchen vertikalen 
Fertigungslinie lassen sich dadurch die Tektzeiten we- 
sentlich verkurzen. 

[0015] Werden die vier Glastafeln gleichzeitlg in die 
Zusammenbau- und PreSvorrichtung gefdrdert, dann 
hat das den weiteren Vorteil, da& man dort mit einem 
gemeinsamen Antrieb auskommt, insbesondere mit ge- 
meinsamen AntHebsrollen am unteren Rand der beiden 
Preftplatten; in diesem Fall kann man anatelle einer 
StQtzrollenzeile fur den unteren Rand der ereten beiden 
Glastafeln die an der station iron PreBplatte angebrach- 
ten Fonderrollen bis unter die bewegliche Preftplatte 
veriflngem und euf den Fdrderrollen elne Folge von 
Spurkranzen voreehen, die als Anschteg und FQtirung 
fQr den unteren Rand der erst en beiden Glastafeln die- 
nan. 

[0016] Bel bekennten Zusammenbau- und Prettvor- 
richtungen hebt man, die Glastafeln vor dem Zusam- 
menbau mit einer Hebeeinrichtung urn elne geringfQgi- 
ge Hone vom Waagerechtforderer ab. Entsprechend 
gent man zweckma Sigerwei se auch bei der erfindungs- 
gema&en Vorrichtung vor, hebt hier jedoch alle Glasta- 
feln zugieich ab, und zwar urn sovlel, daft der urrtere 
Glastafelrand Gber den Spurkranzen liegt. In dieser La- 
gs kann die bewegliche Pre&platte an die ersten beiden 
Glastafeln geschoben werden, urn sie anzusaugen. 1st 
das geschenen, kann die StQtzrollenzeile fQr den obe- 
ren Glastafelrand aus dem Pre&spait nach oben her- 
ausbewegt werden. Durch Zufahren der Presse kdnnen 
die Isolierglesscheiben in an sich bekannter Weise zu- 
sammengebaut werden. 1st die bewegliche Preftplatte 
wie in der DE-40 22165 A1 mit einer Einrlchtung zum 
Biegen der ersten Glastafel Oder der ersten beiden 
Glastafeln ausgerustet, kann in der Zusammenbau- und 
PreGvonichtung auch sehr rasch und ratlonell eln Gas- 
austausch in den zusammengebauten, aber durch Ab- 
blegen einer Glastafel noch teilweise offenen isoller- 
glasscheibenrohlingen vorgenommen werden. 
[0017] Urn in der Drehstatlon die ersten beiden 
Glastafeln nach dem Drehen abstOtzen zu kdnnen, 
kann man auf jeder der beiden Fdrderbahnen der Dreh- 
statlon beidsefts der Ebene, wefche die Fdrderrichtung 
und die Drehachse en t halt, gesonderte Stutzrollenzei- 
len vorsehen, wobei deren Abstand zur Anpassung an 
unterschiedlich dicke Glastafeln veranderiich seln kann. 
Elnfacherund vdlligausreichend istes jedoch, fQr beide 
Fdrderbahnen gemeinsame Stutzrollen vorzusehen, 
deren Drehachsen in jener Ebene liegen, weiche die 
Fdrderrichtung und die Drehachse enthdlt. Der Abstand 
dieser StOtzroilen von der StQtzeinrlchtung fQr die Au- 



fcenflache der Glastafeln bestlmmt sich danach, wie 
dick die zu verarbeitenden Glastafeln maximal sind. Das 
bedeutet andererseits, daS die ersten beiden Glastafeln 
eines Glastafelpaares nach dem Drehen urn 180° mit 
0 Ihrem oberen Rand von der Stutzeinricrrtung fur ihreAu- 
Genfliche weg gegen die StOtzroilen fQr ihre InnenfiaV 
che fallen. Es hat sich Jedoch gezeigt, daft dieser kurze 
Fall fQr die Glastafeln vdJiig ungetahriich ist. 
[0018] Anstatt die beiden ersten Glastafeln mltteis ei- 

10 ner Drehstatlon von einer ersten auf elne zweite Bahn 
umzusetzen, kann man die erste und die zweite Glasta- 
fel auch gleichzeitlg parallel zu sich selbst von der er- 
sten Bahn auf die zweite Bahn verschieben. Das er- 
reicht man z.B. mit zwei auf einem gemeinsamen Ge- 
ts stall parallel zueinander angebrachten Waagerechtfdr- 
derern, bei denen es sich Insbesondere um angetriebe- 
ne Rollenzeilen handelt. Oberhalb eines Jeden Waage- 
rechtforderers befindet sich elne Stutzeinrfchtung, z.B. 
eine Zeile aus freileufenden Rollen, an weiche sich die 

20 auf dem betreffenden Waagerechtfdrderer stehende 
Glastafel tehnen kann. Eine seiche Vorrichtung wind so 
betrfeben, daft die beiden ersten Glastafeln auf der vom 
ersten Waagerechtforderer gebildeten Bahn elnlaufen 
und hintereinander positioniert werden. Dann wird das 

25 Gestell mit den beiden Waagerechtforderem quer zur 
Fdrderrichtung zurQckbewegt, so dafi die durch den 
zweiten Waagerechtforderer gebildete zweite Bahn den 
Platz einnimmt, den zuvor die erste Bahn elngenommen 
hatte, und auf dieser Bahn werden nun die dritte und die 

so vlerte Glastafel herangefdrdert und deckungsgleich zur 
ersten und zweiten Glastafel positioniert. Aus dieser 
Stellung heraus kdnnen die beiden Glastafelpaare dann 
unverbunden in die Zusammenbau- und PreSvorrich- 
tung uberfQhrt werden, weiche zu diesem Zweck mit 

30 entsprechenden Fdrdermitteln ausgerustet seln muR, 
was auch fQr den Fall der Verwendung einer Drehstatlon 
gilt. GegenQber der Verwendung einer Drehstatlon hat 
diese Ldsung den Vorteil, einfecher zu sein, sie hat je- 
doch den Nachteil, daft bei der dritten und vierten 
Glastafel die spfiteren Innenflfichen der Isolierglas- 
scheiben BerQhrung mit den Fdrdermitteln haben. 
[0019] Eine besonders bevorzugte Weiterbildung der 
Erfindung betrifft den Fall, da& In der Fertigungslinie el- 
ne Folge von gleich grolien Isolierglasscheiben gefertigt 

40 wird. Das kommt bei grofien Hochbauvorhaben vor, bei 
welchen eine VTelzahl von gleich groSen Fenstem vor- 
gesehen 1st, so wie bei standardisierten Fenstergrd&en. 
In diesem Fall 1st In Weiterbildung der Erfindung vorge- 
sehen, zum Zwecke des Veraiegelns zwei gleich grofie 

W Isolierglasrohllnge, weiche zuvor gleichzeltig verpreBt 
wurden, anschlie&end deckungsgleich zu position ieren 
und gleichzeitig zu versiegeln. Autometisch arbeitende 
Versiegelungsvorrichtungen, weiche nicht nur elne, 
sondern zwei Isolierglasscheiben gleichzeitlg versle- 

00 geln, sind bisher nlcht bekannt. FQr isolierglasscheiben 
mit standardisierten Abmessungen kann elne autome- 
tisch arbeitende Versiegelungsvorrichtung, weiche z.B. 
aus der DE-28 16 437 C2 und der DE-28 46 785 C2 
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bekanrrt 1st, ohne grGGeren Aufwand umgerQstet war- 
den, so daft sie sich fur das Versiegeln von zwei dek- 
kungsgleich angeordneten Isolierglasscheibenrohlin- 
gen eignet. Dazu mull man namlich lediglfch die beim 
Stand der Technik vorgesehenen einzelnen DGsen er- 
setzen durch zwei in passendem Abstand nebeneinan- 
der angeondneien Dusen, welche sich vorzugsweise an 
einem gemeinsamen Trager befinden, synch ron am 
Rand der I sol ierg lasschei ben entlangbewegt und syn- 
ch ron mit Versiegelungsmasse ge&peist warden, 
zweckma&igerwet&e aus einer gemeinsamen Quelle 
mit einer gemeinsamen Pumpe. Zum Ausgleich von Un- 
ebenheiten und Ma&toleranzen an den Glastafelran- 
dem sind die beiden Dusen jedoch vorzugsweise ein- 
zeln abgefedert, so dafc sie sich den beiden isolierglas- 
scheiben randem unabhangig voneinandar anschmie- 
gen kdnnen. 

[0020] Wenn die beiden Isolierglasscheiben in der 
Versiegelungsstation deckungsgiaich positioniert sind 
und gefordert werden, kdrmten sie, wenn keine Zwi- 
schenlage vorhanden 1st, Schauerspuren aufeinender 
hinteriassen. Deshalb 1st vorgesehen, daft die beiden 
lsollerglas8cheibenrohlinge beim Versiegeln und beim 
Fdrdem in der Versiegelungsstation in einem gleichblei- 
bendem Abstand voneinandar gehalten werden. Dieser 
Abstand solite kJeiner sein als die Dlcke der Isolierglas- 
scheiben, z.B. nur 1 mm oder 2 mm betragen. Vorzugs- 
weise werden zu diesem Zweck Distanzplattchen, z.B. 
Korkplattchen, auf einen der Isolierglasscheibenrohlin- 
ge geklebt. Sdche Korkplattchen sind euch nutzlich, 
wenn die Isolierglasscheiben nach dem Versiegeln auf 
Transportgestelle abgestellt werden und dabei aneinan- 
der lehnen. 

[0021] Als Waagerechtfdrderer eignet sich in der Ver- 
siegelungsstation besonders der aus der EP-0 549 648 
B1 bekannte Forderer mit V-fdrmig angeordneten Auf- 
lagem, Insbesondere Bandem, auf welchen sich die bei- 
den Isoliergtasscheibenrohlinge nur mit ihren aufieren 
Unterkanten abstutzen, wohingegen ihre beiden inne- 
ren, einander benachbarten Glastafeln einander gegen- 
seitJg stutzen. Die unteren Randfugen sind auf diese 
Weise zum Versiegeln optimal zuganglich und das Ri- 
siko einer Verschmutzung des WaagerechtfQ rderers mit 
Versiegaiungsmasse 1st besonders gering. 
[0022] Durch die Kombl nation einer erfindungsge- 
mafi arbeltenden Zusammenbau- und Pre&vorrfchtung 
mit einer erfindungsgemafi arbeitenden Versiegelungs- 
vorrichtung, welche beide in der Lege sind, zwei Isolier- 
glasscheibenrohlinge gleichzeitig zu bearbeiten, er- 
reicht man einen maximalen Taktzeitgewinn: Die Takt- 
zeit einer IsoBerglasfertigungslinie kann um bis zu 50 % 
herabgesetzt werden [ Weitere Merkmale und Vortefle 
der in den Ansprttchen beschriebenen Erfindung erge- 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von Aus- 
fuhrungsbeispielen der Erfindung. Gletahe und einan- 
der entsprechende Telle sind in den Beispielen mit Qber- 
einstimmenden Bezugszahlen bezeichnet. 



Flgur 1 zeigt eine Anordnung aus einer Drehstation 
und einer Zusammenbau- und Pne ft vorrich- 
tung In der Draufefcht, 

8 Rgur 2 zeigt die Drehstatlon bus Figur 1 in der Vbr- 
deranslcht, 

Rgur 3 zeigt die Drehstation aus Figur 2 in einer 
Seitenansicht mit Blickrichtung in Forder- 
*0 richtung, 

Rgur 4 zeigt das Detail Y aus Figur 3, 

Rgur 5 zeigt die Zusammenbau- und P re fivo men- 
's tung aus Figur 1 in einer Seitenansicht mit 
Blickrichtung in Fdrderrichtung, 

Rgur 6 zeigt das Detail X aus Figur 5, 

20 Rgur 7 zeigt eine Anordnung aus einer Glastafeln 
quer verse tzenden Station und einer Zu- 
sammenbau- und Preft vorrichtung in der 
Draufsicht, 

20 Rgur 8 zeigt die Glastafeln quer versetzende Stati- 
on aus Rgur 7 in einer Seitenansicht mit 
Blickrichtung in Fordemchtung, 

Rgur 9 zeigt das Detail Z aus Figur 8, 

30 

Rgur 10 zeigt einen Abschnitt einer Fertlgungslinie 
fur Isolierglasscheiben in der Draufsicht, 
und 

3ff Rgur 1 1 zeigt einen vertikalen Teilschnitt durch eine 
Versiegelungsstation, gemaft Schnlttlinie 
Xl-Xi in Figur 10. 

[0023] Figur 1 zeigt eine Drehstation 1 und eine Zu- 

40 sammenbau- und Pre&vorrichtung 2. Glastafeln 10,1 0\ 
11, 11' werden der Drehstation 1 durch einen Waage- 
rechtfdrderer 3 zugefOhrt, welcher im wesentlichen aus 
einer waagerechten Zefle von synch ron angetrlebenen 
Rollen 4 besteht, welche sich in der Nana des unteren 

4ff Randes einer als Luftkissenwand ausgebildeten StQt- 
zwand 5 befinden, weiche um wenige Grade, insbeson- 
dere um 6°, gegen die Senkrechtegeneigt 1st. Der Waa- 
gerechtfdrderer setzt sich In unterschiedlicher Ausbil- 
dung durch die Drehstation 1 und die Zusammenbau- 

50 und PreBvorrichtung 2 hlndurch fort in einen Waage- 
rechtfdrderer 3* mit demselben Aufbau wie ihn der Waa- 
gerechtfdrderer 3 fOr das Abfdrdem von zusammenge- 
bauten Isolierglasrohlingen hat. 
[0024] Die Drehstation hat auf einem FuB 6 ein ent- 

^ sprechend der Neigung der Stutzwand 5 wenige Grade 
gegen die Waagerechte geneigtes Drehgestell 7, auf 
welchem zwei zueinander paraDele FGrderbahnen 6 
und 9 vorgesehen sind, jede bestehend aus einer waa- 
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gerechten Zeile von synch run angetriebenen Rollen 4 
bzw. 4' mit Gbereinstimmendem Durchmesser, deren 
Drehachsen in einer gemeinsamen Ebene liegen, die 
im nechten Winkel zur Stutzwand 5 verlauft. Zum Ab- 
stutzen der Glastafeln 10, 10* und 11, 1T P die auf den 
Rollen 4 t 4' stehen, hat die Drehstation anstelle einer 
fasten Stutzwand Stutzrollenzeilen, und zwar je eine 
StQtzrolienzeiie 12 und 13 in Verbindung mit den beiden 
Zeilen von angetriebenen Rollen 4 und 4', wobei zwi- 
schen je zwei angetriebenen Rollen 4, 4* eine Stutzrofle 
liegt, die nach oben hin etwas uber die Oberseite der 
angetriebenen Rollen 4, 4* vorsteht. Einer der beiden 
Fdrderbahnen 8 und 9 1st noch eine dritte StQtzrolien- 
zeiie 14 zugeordnet, welche im wesentlichen niveau- 
gleich mit den StGtzrolienzeilen 12 und 13 1st, sich aber 
zwischen diesen beiden befindet, und zwar so, dafc die 
StOtzrollen der StQtzrolienzeiie 14 in die Zwischenrau- 
me zwischen den angetriebenen Rollen 4, 4' einer der 
beiden Fdrderbahnen eingreifen. 
[0025] I n der Fluent der Drehachsen der freilaufenden 
StOtzrollen In den Stutzrollenzeilen 12, 13 und 14 sind 
weitere StOtzrollen angeordnet, die drei waagerechte, 
obere Stutzrollenzeilen 1 6, 16 und 17 bDden, welche an 
der Unterseite von waagerechten Hohlprofilleisten 18 
angebracht sind, die durch zwei quer zu ihnen veriau- 
fende Arme 19 verbunden sind, die an zwei Sdulen 20 
des Drehgestells auf und ab verschieblich gefuhrt sind. 
Die Saulen 20 stehen senkrecht zur Drehebene 21 des 
Drehgestells 7. 

[0026] Die Rollen 4 in der einen Fdrderbahn 8 sind 
getrennt von den Rollen 4' in der anderen F5rderbahn 
9 antreibbar. Die beiden dafiir vorgesehenen Elektro- 
motoiBn sind mit 22 und 23 bezeichnet 
[0027] Das Drehgestell 7 lauft mit mehreren Radem 
24 auf einer Kreisbahn 25 auf der Oberseite des Fu&es 
6. Der Drehantrieb eribigt Qber ein z.B. pneumatisch an- 
stetlbares Reibradgetri ebe. Die Drehachse 26 der Dreh- 
station verlauft mittig in Bezug auf die Linge der Dreh- 
station und liegt nana der Ebene, in welche r die Achse 
der StOtzrollen der mittleren Stutzrollenzeilen 14 und 17 
liegen. 

[0028] Die unmittelbar an die Drehstation 1 anschlie- 
Bende Zusammenbau- und PreGvorrichtung 2 hat auf 
einem Gestefl 27 eine festetehende, ate Luftkissenwand 
ausgeblldete StOtzwand 28, welche zugleich aisfestste- 
hende PrefJplatte dient; sie hat dieselbe Neigung wie 
die StOtzwand 5 und wie die durch die Stutzrollenzeilen 
12 und 15 bzw. 13 und 16 definiertan Glastafel laufebe- 
nen. Parallel zur StOtzwand 28 1st eine weitere Stut- 
zwand 29 vorgesehen, deren Abstand von der festste- 
henden StOtzwand 28 durch Spindelantriebe 30 veran- 
derbar 1st; dfese bewegliche Stutzwand 29 1st ebenfalls 
al8 Luftkissenwand ausgebildet und dient als bewegli- 
che PrelXplatte, die sich auf rechtwinklig zur Fdrderrich- 
tung 31 erstreckenden Schienen 32 abstuizt, wobei die- 
se Schienen 32 in Erganzung zu den Spin delantrie ben 
30 auch als ParalletfQhrung fOr die Pre&plette 29 dienen. 
[0029] Dlcht unter der stationfiren Preft platte 26 ist ei- 



ne waagerechte Zeile von angetriebenen Rollen 33 vor- 
gesehen, welche so breit sind, daft sie auch dann noch 
bis unter den Rand der bewegllchen PrelJpiatte 29 ra- 
gen, wenn der Prefispalt 34 so wert ist, daft in ihm die 
5 dicksten in der Praxis vorkommenden Isolierglasschel- 
ben zusammengebaut warden konnen. Die Rollen 33 
befinden sich in der Fluent der Rollen 4 und 4' der Dreh- 
station 1. 

[0030] An FOhrungsschienen 35 und 36, welche an 
den beiden Enden der stationSren PreBplatte 28 vorge- 
sehen sind, 1st eine Leiste 37 motorisch auf und ab be- 
weglich gefuhrt, an welcher eine weitere waagerechte 
Zeile von StOtzrollen 38 angebracht ist In re Achsen ver- 
laufen parallel zu den Prefipiatten 28 und 29 und in re 
gemeinsame, der bewegllchen Pre&platte 29 benach- 
barte Tangentialebene fluchtet mit entsprechenden 
Randern von Spurkranzen 39 (siehe Figuren 5 und 6), 
welche gemeinsam mit den StOtzrollen 36 die La ufe be- 
ne fCr die ersten beiden Glastafsln 10 und 10' in der Zu- 
sammenbau- und Preftvorrichtung definieren und die 
ersten beiden Glastafeln 10, 10' am unteren und oberen 
Rand an ihrer Innenseite abstQtzen. 
[0031] Unterhalb der Rollen 33 ist ein Hubbalken 40 
vorgesehen, der Hebenocken 41 tragt, die in den Zwi- 
schenraum zwischen je zwei Rollen 33 eingreifen und 
auf diesen stehende Glastafeln 10, 10 v und 11, 11 v an- 
heben konnen. 

Die Vbrrichtung kann fbl gendarme (ten arbeiten: 

[0032] Eine erste Glastafel 10 wind auf dem Waage- 
rechtfbrderer 3 herangefordert, gelangt in der Drehsta- 
tion 1 auf die Rollen der FGrderbahn 8 und wird am un- 
teren Rand durch die StOtzrollen 12 sowie am oberen 
Rand durch die StOtzrollen 15 abgestutzt. Sie wird ge- 
stoppt wenn sie mit ihrer vertikalen Vorderkante eine 
erste vorgegebene Stellung nahe beim in Forderrich- 
tung 31 vorderen Ende der Drehstation 1 erreicht hat. 
Der ersten Glastafel 10 folgt auf derseiben Fdrderbahn 
8 eine zweite Glastafel 10'; sobald sie mit ihrer Hinter- 
kante in die Drehstation 1 eingelaufen ist, wird sie in ei- 
ner vorbestimmten zweiten Stellung gestoppt und die 
Drehstation wird urn 180° gedreht. Sie befindet sich 
dann in der Stellung, die in den Figuren 1 bis 4 darge- 
steDt Ist. Die erste Glastafel 10 und die zweite Glastafel 
1 0' fallen dabel mit ihrem oberen Rand von der StQtz- 
rolienzeiie 15 gegen die benachbarte StutzroDenzeile 
17. Die antreibbaren Rollen 4 sind wahrend der Dreh- 
bewegung blockiert, damit die Glastafeln 10 und 10* 
nfcht weglaufen kdnnen. Nachdem die Drehbewegung 
um 180° vollendet und das Drehgestell in seiner neuen 
Stellung fixiert ist, wird auf dem Waagerechtfdrderer 3 
eine dritte mit einem Abstandhalter 42 belegte Glastafel 
11' auf der Fdrderbahn 9 in die Drehstation 1 gefdrdert, 
in welcher sie auf den angetriebenen Rollen 4' Ifiuft und 
unten durch die StOtzrollen 13 und oben durch die StOtz- 
rollen 16 abgestOtzt ist Die dritte Glastafel 11' wird bei 
stillstehender Fdrderbahn 6 so weit gefdrdert, bis sie 
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deckungsgleich neben der zweiten Glastafel 10' stent. 
Der dritten Glastafel 11' folgt euf der Rjrderbahn 9 eine 
vierte Glastafel 11 , welche deckungsgleich mit der er- 
sten Glastafel 10 poattiorttert wind. Aus dleser Stellung 
heraus warden dfe beiden Glastafelpaare 10 und 11 so- 
wie 10* und 11', sobald die Zusemmenbauund PreSvor- 
ricrrtung dazu bereit und gedffnet 1st, gemeinsam glelch- 
zeitig in deren PreBspalt 34 gef6rdert Die angetriebe- 
nen Rollen 4, 4' und 33 sind Qbereinstimmend in Lauf- 
richtung ein wenig so angestellt, daB die Glastafeln ge- 
gen die stationfire PreBpIatte 26 gefuhrt warden mit der 
Folge, daB die ersten beiden Glastafeln 10 und 10/ mit 
ihrem unteren Rand in Richtung auf die StOtzrollen 14 
und schlieBlich gegen die Spurkranze 39 gefuhrt war- 
den, wohingegen die drttte und vierte Glastafel 11, 11' 
zuverlSssig In ihrer durch die StOtzrollen 13 und 16 so- 
wie durch die Vordereeite der static naren PreBpIatte de- 
finierten Laufebene verbleiben. Die StOtzrollen 38 in der 
Zusammenbau- und PreBstation 2 liegen genau in der 
Fluent der StOtzrollen 17 der Dreh station 1 . 
[0033] Die beiden Glastafel pa a re 1 0 und 1 1 so wie 1 0/ 
und 11' warden synchron vorwarts bewegt, bis sle In vor- 
bestlmmter Lage gestoppt werden (alehe Flgur 1). Das 
Glastafelpaar 1 0\ 1 1 1 befindet sich dann mit selnen Vor- 
derkanten am Auslaufende der Zusammenbau- und 
PreBvorrichtung, wohingegen sich das Glastafelpaar 
10, 11 mit seinen Hinterkanten am Enlaufende der Zu- 
sammenbau- und PreBvorrichtung 2 befindet Nun wlrd 
der Hubbalken 40 angehoben und mit ihnen die Glasta- 
feln 10, 10', 11 und 11 \ so daB ihr unterer Rand sich 
oberhaib der Spurkranze 39 befindet Dann wind die be- 
wegliche PreBpIatte 29 an die ersten beiden Glastafeln 
10 und W gefahren, urn sle anzusaugen, wozu die 
PreBpIatte 29 Offnungen hat, die mit der Saugseite ei- 
nes Geblasea verbunden sind. Gieichzeltig wind die 
Strom ungsrfchtiing der Luft an der a Is Luftkissenwand 
ausgebildeten stationaren PreBpIatte 26 umgekehrt, so 
daB dort die dritte und vierte Glastafel 11 und 11' ange- 
saugt werden. Der Hubbalken 40 wird dann etwas ab- 
gesenkt, die bewegliche PreBpIatte 29 fahrt gegen die 
station are PreBpIatte 28 und drflckt die ereten beiden 
Glastafeln 1 0 und 10/ gegen cfie an der dritten und vier- 
ten Glastafel 11 und 11" haftenden Abstandhalter42 und 
baut auf diese Wetse zwei laoflerglasschei bertroh D nge 
gieichzeltig zusammen, deren Randfugen auf der Au- 
Benseite des Abstandh alters noch mit verstegelungs- 
masse gefudlt werden mussen. 

[0034] Sollen die Isolierglasscheiben mit einem 
Schwergas gefOIrt werden, dann 1st das in dereelben Zu- 
sammenbau- und PreBvorrichtung 2 moglich. Zu die- 
sem Zweck sind ein am Bnlaufende vorgesehenes er- 
stes Segment und ein am Auslaufende vorgesehenes 
zweites Segment der beweglichen PreBpIatte 29 hlnter 
Abdeckungen 43 und 43* (Flgur 1) mit zusatzlichen An- 
saugeinrichtungen versehen und von der stationaren 
PreBpIatte 28 wag abWegbar. Dadurch kann die erste 
Glastafel 10 an ihrem Rand, welche r sich am Elnlaufen- 
de der Zusammenbau- und PreBvorrichtung 2 befindet, 



abgebogen warden, wghrend gieichzeltig die zwelte 
Glastafel 10/ an ihrem Rand, welcher am Auslaufende 
der Zusammenbau- und PreBvorrichtung 2 liegt, abge- 
bogen werden kann, wahrend die beiden Glasplartten 10 

5 und 10/ durch die bewegliche PreBpIatte 29 angesaugt 
bieiben. So abgebogen werden die ersten beiden 
Glastafeln 10 und 10' an die Abstandhalter 42 auf den 
beiden anderen Glasplatten 11 und 1 V gelegt, wobei in- 
folge der gebogenen Glastafeln 10 und 10* zwischen 

10 dies en und dem Jeweiligen Abstandhalter 42 ein Spalt 
bleibt, durch den hindurch ein Gasaustausch erfblgen 
kann. let der Gasaustausch vol Izogen , wind die Biegung 
der Glastafeln 10 und 10* ruckgangig gemacht und die 
i sol ierglasscheibertroh I i nge werden verpreBt. Wegen 

15 dern§herenEinzelheitenwirdaufdieDE^I022165A1 
verwiesen. 

[0035] Nach dem Verpressen der Isollergiasschei- 
benrohlinge wind die Zusammenbau- und PreBvorrich- 
tung 2 gedffnet und die Rohlinge werden gieichzeltig 

20 Ober den WaagerBchtfdrderer 3' abgefordert 

[0036] Sobald die beiden Glastafelpaare 10 und 11 
sowie 10' und IV vollstflndig in die Zusammenbau- und 
PreBvorrichtung 2 eingelaufen sind, wlrd das Drehge- 
stell 7 in der Drehstation 1 um 180° zurOckgedreht und 

20 nimrnt In der beschriebenen Weise die nachsten vier 
Glastafeln auf, die In der Drehstation 1 in der Zeitspanne 
bis zum AbschluB des in der Zusammenbau- und 
PreBvorrichtung 2 vorhergehenden Zusammenbauvor- 
gangs deckungsgleich positioniert (gepaart) werden 

30 und dann bereit sind, in die Zusammenbau- und PreB- 
vorrichtung 2 einzulaufen. 

[0037] Mit den beschriebenen Vorrichtungen konnen 
such Isolierglasscheiben hergestelH werden, die aus 
drei Glastafeln zusammengebaut sind. Dazu werden 

35 zu nach st in der beschriebenen Weise aus je zwei 
Glastafeln zwei Isolierglasscheibenrohlinge zusam- 
mengebaut. WUhrenddessen werden eine fOnfte und ei- 
ne sechste Glastafel in die Drehstation gefordert, posi- 
tioniert wie zuvor die Glastafeln 10 und 10* und dann 

<o gemeinsam um 180° gedreht. Sobald die beiden aus je 
zwei Glastafeln gebildeten Rohiinge zusammengebaut 
sind, werden sie aus der Zusammenbau- und PreBvor- 
richtung 2 herausgefdrdert auf den nachfblgenden Waa- 
gerechtfdrderer 3', werden dort gestoppt und die ersten 

45 beiden Glastafeln 10 und 10* mit einem weiteren Ab- 
standhalter versehen. Wdhrenddessen werden die fOnf- 
te und sechste Glastafel auf der zweiten Fdrderbahn 9 
der beweglichen PreBpIatte 29 zugefQhrt. Danach wer- 
den die mit dem zweiten Abstandhaiter belegten Roh- 

50 tinge in die Zusammenbau- und PreBvorrichtung 2 zu- 
ruckgefuhrt und dort deckungsgleich zur fiunften und 
sechsten Glastafel positioniert, mrt d laser zusammen- 
gebaut, ggfa. kombiniert mit einer SchwergasfQIIung. 
Dann werden die zusammengebauten Dreifach-lsolier- 

55 g lasschei ben roh I inge verpreBt und abgefdrdert. Das 
Zufuhren der fDnften und sechsten Glastafel in die Zu- 
sammenbau- und PreBvorrichtung 2 unabhangig vom 
Ruckfuhren der vomer zusammengebauten Zweischei- 
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benrohUnge funktlonlert mtt ein und demselben Antrieb, 
well die fQnfte und sechste Glastafel vor dem Ruckfuh- 
ron der Rohlinge durch die Hebenocken 41 von den an- 
getriebenen Rollen 33 abgehoben werden kdnnen. 
[0038] Anstatt die Glastafeln 10 und 11 sowte 10* und 
1 1' mit einer Drehstation 1 zu paaren, kann man sie auch 
mtt einer sie quer zur Fdrdenichtung 31 versetzenden 
Paarungsstation 44 paarweise deckungsgleich positio- 
nieren. Dieser Fall 1st In den Rguren 7 bis 9 dargesteilt, 
wobeJ die an Paa rungs station 44 enschJie&ende Zu- 
sammenbau- und PreGvorrichtung 2 dieselbe tet wie in 
Figur 1. 

[0039] Die Paarungsstation 44 hat auf einem Gestefi 
45 zwel rechtwinkllg zur Fdrdemchtung 31 verlaufende 
Schienen 46 und 47, auf welchen zwel Waagerechtfdr- 
derer 48 und 49 mit zueinander pa rail el en Fdrderbah- 
nen 8 und 9 langs der Schienen 46 und 47 verschiebbar 
gelagert aind. Die Fdrderbahnen 8 und 9 kdnnen einen 
den Fdrderbahnen in der Drehstation 2 (Figur 4) ent- 
sprechenden Aufbau haben mit zwel Zeilen von ange- 
trlebenen Rollen 4 und 4' und mit zwel StQtzrollenzellen 
13 und 14; wegen naherer Details kann deshaib auf die 
Beach nel bung der Drehstation verwlesen werden. In der 
Fluent der Drehachsen der frei laufenden Stutzrollen 13 
und 14 sind weitere Stutzrollen 16 und 17 vorgesehen, 
weiche zwei waagerechte obere StOtzrollenzeilen Wi- 
den, welche an der Unterseite von waagerechten Hohl- 
profilleisten 18 angebracht sind, die durch quer zu ihnen 
verlaufende Arme 19 verbunden sind, die an zwei Sau- 
len 20 des Gestelis 45 auf und ab verschiebDch gefuhrt 
sind. Die Saulen 20 sind wenige Grade nach hinten ge- 
neigt. 

Diese vbrrichtung arbefort Z.B. folgendenm alien: 

[0040] Zun achat fluchtet die Fdrderbahn 8 mit dem 
Waagerechtf5rderer3. Eine erste Glastafel 10* wind auf 
dem Waagerechtfdrderer 3 herangefordert, gelangt in 
der Paarungsstation 44 auf die Rollen der Fdrderbahn 
6 und wind am unteren Rand durch die StOtzroJIen 14 
und am oberen Rand durch die Stutzrollen 17 abge- 
stOtzt 

[0041] Die erste Glastafel 10" wild bis In eine erste 
Steilung gefdrdert, in welcher sich ihrvertikaler vorderer 
Rand am Auslaufende der Paarungsstation 44 befindet. 
Der ersten Glastafel 10* folgt eine zweite Glastafel 10 
auf derselben Fdrderbahn 8 und wird in einer zwetten 
Steilung positioniert, In welcher sich ihrvertikaler hinte- 
rer Rand am Einlaufende der Paarungsstation 44 befin- 
det. Die Waagerechtforderer 48 und 49 werden nun ge- 
meinsam quer zur Fdrderrichtung 31 verschoben, bis 
sich statt der Fdrderbahn 8 die Fdrderbahn 9 in der 
Fluent des Waagerechtfdrderers 3 befindet. Nun war- 
den eine drttte Glastafel 11* und eine Ihr folgende vierte 
Glastafel 11 vom Waagerechtfdrderer 3 kommend auf 
den Waagerechtfdrderer 49 ubergeben, auf welchem 
sie auf den angetriebenen Rollen 4 stehen und am un- 
teren Rand durch die StQtzrollen 13 und am oberen 



Rand durch die StOtzrollen 16 abgestOtzt sind. Die 
Glastafeln 11* und 11, welche beide einen Abstandhaiter 
42 tragen, werden in der Paarungsstation 44 deckungs- 
gleich zu den Glastafeln 10" und 10 positioniert. Dieser 
8 Zu stand ist in Figur 7 dargesteilt. 1st die enschiieOend 
angeordnete Zusammenbau- und PreRvorrichtung 2 
frei und offen, dann werden die beiden Glastafelpaare 
1C/und ir sowie 10 und 11 durch Antreiben der RoJIen 
4 und 4* in die Zusammenbau- und PreSvorrichtung 2 
OberfOhrt und dort errtsprechend positioniert und weiter- 
verarbeitet, wie anhand des ersten Bets pi els mit der 
Drehstation beschrteben wurde. 
[0042] Ob die Glastafeln nun mit einer Drehstation 1 
Oder mft einer sie quer versetzenden Paarungsstation 
44 gepaart werden, in beiden Fallen kann auf die Zu- 
sammenbau- und PreSvorrichtung 2 der in Figur 10 dar- 
gesteilte Abschnitt einer teolierglasfertigungslinie fol- 
gen. Figur 1 0 zeigt an die Zusammenbau- und Prefivor- 
richtung 2 in Fdrdemchtung 31 anschliefiend eine Zwi- 
schentransportvorrtchtung 50 mit dem Waagerechtfdr- 
derer 3* am unteren Rand einer als Luftklssenwand aus- 
geblldeten StOtzwand 51; gefolgt von einer Station 52, 
In welcher Dlstanzplattchen an einen Isollerglasschei- 
benrohling geklebt werden kdnnen; gefolgt von einer 
Paarungsstation 53, in welcher zwei gleich grate Iso- 
llerglasscheibenrohJinge deckungsgleich nebeneinan- 
der angeordnet werden kdnnen; gefolgt von einer Ver- 
siegelungsstation 54. 

[0043] Die Zwlschentmnsportvorrlchtung 50 dient da- 
zu, die beiden a us der Zusammenbau- und PreRvorrich- 
tung 2 kommenden Isolierglasscheibenrohlinge 55 auf- 
zunehmen und ggfs. zu parken, solange die nachfolgen- 
de Station 52 noch nicht frei ist 
[0044] Die Station 52 besteht wie die Station 50 aus 
elnem Waagerechtfdrderer 3" mit angetriebenen Rollen 
am unteren Rand einer wenige Grade nach hinten ge- 
neigten Luftklssenwand 56. Hier kann jeder zweite Iso- 
lierglasschelbenrohling 55 angehatten warden, um auf 
seine freie Aufienseite einige Distanzplattchen, z.B. aus 
Kork, zu kleben. 

[0045] Die Station 53 hat wie die Station 50 einen mit 
angetriebenen Rollen gebildeten Waagerechtfdrderer 
3 m am unteren Rand einer etwas nach hinten geneigten 
Luftklssenwand 57, welcher gegenQberliegend ein He- 
begerfit 58 angeordnet Ist, welches einen Oder mehrere 
gegen die Luftklssenwand 57 gerichtete Sauger hat, mit 
welchen ein auf dem Waagerechtfdrderer 3" 1 stehender 
l80lierglasscheibenrohllng 53 angesaugt, vom Waage- 
rechtfdrderer 3" abgehoben und von der Luftklssen- 
wand 57 errtfemt werden kann. 
[0046] Die Versiegelungsstation 54 hat zwei Waage- 
rechtfdrderer 59 und 60 am unteren Rand von Luftkis- 
senwanden 61 und 62. In diesem Fall sind die Waage- 
rechtfdrderer 59 und 60 nicht Zeflen von angetriebenen 
Rollen, sondern V-fdrmig angeordnete endlose Binder 
63 und 64, weiche Gber angetriebene Rollen 65 und 66 
gespannt sind. Ein solcher Waagerechtfdrderer ist de- 
tail liert In der 
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EP 0 549 648 B1 beschrleben, wore iff hiermit zur Ver- 
meidung von Wiederrtolungen Bezug genommen wird. 
In einer LQcke 67 zwischen den be i den Luftkissenwan- 
den 6 1 und 62 1st ein Versiegelungskopf 68 vorgesehen, 
welcher urn eine zur UiftWssenwsnd 61 aenkrecht ver- 
laufende Achse 69 verschwenkbar 1st Der Versiege- 
lungskopf 68 tragt zwei gleiche, neberteinander ange- 
ordnete DOsen 70 und 71 , die mit einer balligen Vorder- 
seite dem Rand der Isoliergiasscheibenrohlinge 55 an- 
gelegt warden kdnnen, urn deren Randfugen 72 und 73 
zu versiegeln. Zwischen den DOsen 70 und 71 und dem 
versiegelungskopf 68 befinden sich Druckfedem 74 und 
75, die fur eine fedemde AnJage der DGsen 70 und 71 
am Rand der Isoliergiasscheibenrohlinge 55 sorgen. 
Der Versiegelungskopf 68 kann nicht nur urn die Achse 
69 verschwenkt, sondem in der Lucke 67 zwischen den 
beiden Lufttdssenwanden 61 und 62 parallel zu diesen 
auf und ab verschoben werden. In den Versiegelungs- 
kopf 68 fund eine Speiseieitung 76 hinein, wodurch ale 
beiden DOsen 70 und 71 zugieich mit Verslegelungs- 
masse versorgt werden. 

[0047] Die beiden DOsen 70 und 71 befinden sich an 
elnem gemelnaamen Trfiger 77 und kdnnen gemeinsam 
mit diesem zur Anpessung an Isoliergiasscheibenroh- 
linge mit ge&ndertem Abstand zwischen den beiden 
Glastafeln 10 und 11 bzw. 10* und 11" und/oder mit ge- 
anderten Glastafeldicken ausgetauscht werden. 

Der in den Figuren 10 und 1 1 dargestellte Abschnitt 
der Fertigungslinie arbeitet z.B. fol g end erm alien: 

[0048] Zwei in der Zusammenbau- und Pre&vorrich- 
tung 2 zusammengebaute Isoliergiasscheibenrohlinge 
55 werden aus dteser heraus gemeinsam auf die Zwi- 
8chentranaportvorrichtung 50 gefordert Der Jewells er- 
ste von zwei Isoiierglasscheibenrohlingen 55 lauft un- 
bearbeitet durch die Station 52 in die Station 53, wird 
dort in einer vorbestimmten Lage position iert, vorzugs- 
weise so, daft sein vorderer Rand sich am Auslaufende 
der StQtzwand 53 befindet, wind dort von der Hebevor- 
richtung 58 erfaBt, von der Forderbahn 3'" abgehoben 
und urn mehr ate seine Dicke von der Luftkissenwand 
57 entfemt Der zweite, nachfblgende Isoiierglasschei- 
benrotiDng 55 wird in der Station 52 angehalten, mit ei- 
nlgen Dlstanzplflttchen 78 (slehe Rgur 11) beklebt und 
dam weltergefdrdert in die Station 53 bis In genau jene 
Stellung, an welcher sich zuvor der nun an der Hebe- 
vorrichtung 58 hangende erste I sol ierglasschei ben ro ri- 
ling befand, welcher nun mehr auf den WaagerechtfBr- 
derer 3*" zurQckgestelll und dabei deckungsgleich mit 
dem dort bereits stehenden zweiten Isoiierglasschei- 
benrohling 55 posftioniert wird, wobei die beiden Roh- 
linge durch die Distanzplattchen 78 auf Abstand gehal- 
ten slnd. 

[0049] Sobald die Versiegelungsstation 54 aufhah- 
mebereit 1st, warden die beiden zu einem Pear zusam- 
mengestellten Isoliergiasscheibenrohlinge 55 aus der 
Station 53 auf den Waagerechtforderer 59 und welter 



auf den WaagerechtfQrderer 60 OberfQhrt und mtt ihren 
vertfkalen Hinterkanten am Einlaufende des Waage- 
rechtforderers 60 posltlonlert In dleser Stellung werden 
mit den beiden DOsen 70 und 71 zunachst die beiden 

5 hinteren Randfugertabschnitte versiegelt, Indem die DO- 
sen 70 und 71 von unten nach oben am Rand der Iso- 
liergiasscheibenrohlinge entiang bewegt warden. So- 
bald sle an der hinteren oberen Ecke der Rohlinge an- 
gekommen slnd, wird der Versiegelungskopf 68 um 90° 

10 verschwenkt, so daft die DOsen 70 und 71 nach unten 
weisen, wie in Figur 11 dargesteilt Nun werden die bei- 
den Isolierglasrohlinge 55 vom Waagerechtforderer 60 
auf den Waagerechtforderer 59 zurOckbewegt, bis die 
DOsen 71 und 70 an der vorderen oberen Ecke der Roh- 

16 linge ankommen. Die Bewegung der Rohlinge wird 
dann gestoppt, der Dusenkopf 68 ein weiteres Mai um 
90° verschwenkt und am vorderen Rand der Rohlinge 
abw&rtabewegt, um die dort I legend en Randfugenab- 
schnitte zu full en. Kommen die DOsen 70 und 71 an der 

20 vorderen unteren Ecke der Rohlinge 55 an, werden sle 
ein weiteres Mai um 90° verschwenkt, worauf ihre Gff- 
nungen nach oben weisen, und nun werden die beiden 
Rohlinge vom Waagerechtforderer 59 auf den Waage- 
rechtforderer 60 OberfOhrt, wobei die unten llegenden 

2ff Randfugenabschnitte versiegelt werden. 

[0050] Mit mehr ate einem Dusenkopf kdnnen auch 
andere Bewegungsablaufe verwirMicht werden, weJche 
in der DE-28 16 437 C2 und in der DE-28 46 785 C2 
beschrleben sirtd. 

so [0051] Durch ein nicht dargestelltes Hebezeug kdn- 
nen die fertig vers ieg el ten IsoOerglasscheiben vom 
Waagerechtforderer 60 abgehoben und auf Transport- 
gestelie abgestellt werden. 

[0052] Die Waagerechtfdrderer 59 und 60 kdnnen auf 
35 die Dicke der untereinander gleichen Isoliergiasschei- 
benrohlinge 55 eingesteltt werden. Damit die beiden 
Rohlinge nur mit ihren beiden iuQeren Glastafeln 10* 
und 11 auf den Fdrderbdndern 63, 64 stehen, wie in Fi- 
gur 11 dargesteilt, soli derScheitel 79 der V-Anordnung 
40 in der Fluent der Mitte des Zwischenraums zwischen 
den beiden Rohlingen 55 liegen. Zu diesem Zweck ist 
die V-Anordnung in Richtung der Achsen 80 der das 
Band 63 tragenden Rollen 65 veriagerbar. Wegen n&- 
herer Details wird auf die EP 0 549 648 B1 verwiesen. 
[0053] Weltere wesentiiche Einzelhelten ergeben 
sich aus den beigefflgten 
EP 0 549 648 B1 und 
DE 44 37 998 A1 . 



1. Verfahren zum Zusammenbauen und Versiegeln 
von Isolierglasscheiben aus Glastafeln in einer we- 
& nige Grade gegen die Senkrechte geneigten Orien- 
tierung, durch 

- waagerechtes F&rdem einer ersten an einer ih- 
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rer Flachen abgestOtzten G lastafei (10) In Jener 
Orientierung bis in eine bestimmte erste Stel- 
lung auf einer ersten Bahn (8), 
waagerechtes Fdfdern einer zweiten an einer 
ihrer Flachen abgestOtzten G lastafei (10*) in je- « 
ner Orientierung bis in eine bestimmte zweite 
Stellung auf der ersten Bahn (8), 

- Veriagem der ersten und der zweiten G lastafei 
(10, 10') auf eine zur ersten Bahn (8) parallels 
zweite Bahn (9), ^ 

gekennzeichnet durch 

waagerechtes Fordem einer drftten an einer ih- 
rer Flachen abgestOtzten G lastafei ( 1 1 ) in jener is 
Orientierung auf der ersten Bahn (8) in jene be- 
stimmte erste Stellung, 

- waagerechtes Fdrdem einer vierten an einer ih- 
rer Flachen abgestOtzten G lastafei n (11*) in je- 
ner Orientierung auf der ersten Bahn (8) in jene 2(7 
bestimmte zweite Stellung, wobel entweder die 
erste und die zweite ode r die drftte und die vler- 

te Glaatafel (10, 10\ 11, 110 auf Ihrer nicht ab- 
gestOtzten Flache einen rahmenfonmign Ab- 
standhalter (42) tregt, » 
Positionieren der beiden Glastafelpaare (10, 
11) parallel und deckungsgleich mit Abstand 
voneinander, 

gleichzeitiges Oberfuhren der so position! erten 
Glastafelpaare (10, 11) in eine Zusammenbau- 3t> 
und PneSvorrichtung (2), 
gleichzeitiges Zusammenfugen der beiden 
Glastafelpaare (10, 11) zu zwei isoDerglas- 
scheibenrohlingen (55) durch Pa rail el ver- 
schieben der ersten und zweiten Glastafeln 35 
(10, 10') Oder der drttten und vierten G lastafei n 
(11, n^und 

gleichzeitiges Verpressen der Rohlinge (55), 
wobel 

die Rohlinge (55) ansch Defend deckungs- *o 
gleich posJtioniert und vereiegett warden. 

2. verfahren nach Anspnjch 1, dadurch gekenn- 
zelchnet, daft die beiden Glastafelpaare (10, 11 ) 
glelchzeitig In eJne Zusammenbau- und Prestation *s 
(2) geffcrdert warden. 

3- Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzelchnet, dafl die Glastafeln (10, 11) beim 
FCrdem an ihren in den Isollerglasscheiben einan- so 
derabgewandten Flachen, nachfolgendals ihre Au- 
ttenflachen bezeichnet, abgestOtzt warden, 
da ft die erste und die zweite G lastafei (10,10") nach 
dem Erreichen ihrer ersten bzw. zweiten Stellung 
urn eine zu jener Orientierung paraJlelen, vor der 59 
Fluent ihrer Innenflachen (das sind die In den Iso- 
llerglasscheiben einander zugewartdten Rich en 
der Glastafeln) liegenden Achse urn 180° ver- 



schwenkt warden, wodurch sle auf die zur ersten 
Bahn (8) parallele zweite Bahn (9) gelangen und an 
ihrcm Rand oder an Ihrer Aufiensette gehaiten war- 
den. 

4. Verfahren nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
zeichnet, da a die dritte und vierte Glaatafel (11,11") 
den Abstandhalter (42) tragen. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft die erste Glastafel (10) beim 
Fordem an ihrem Rand gehaiten und beim Zusam- 
menfQgen zur Isolierglasscheibe an Direr Auften- 
seite gehaiten wind. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi, die erste und die zweite 
Gia8tafel(10, 1 0*) gleichzertig parallel zu sich selbst 
von der ersten Bahn (8) auf die zweite Bahn (9) ver- 
schoben warden. 

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzelchnet, daft die beiden 
Isolierglasscheibenrohlinge (55) beim Versiegeln in 
einem gleichbleibenden Abstand voneinander ge- 
haiten warden. 

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daQ der Abstand 
Weiner ist als die Dicke der IsoDerglasscheiben. 

9. Verfahren nach einem der vorstehenden AnsprQ- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft fur das Ver- 
siegeln ein oder mehr als ein Pear DO sen (70, 71) 
verwendet warden, welche nebenelnander ange- 
ordnet synchron an den Randern der beiden Iso- 
liergtasscheibennohlingen entlangbewegt werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, gekennzelchnet 
durch die Verwen dung von zwei auf einem gemein- 
samen Trfiger (68) angeordneten Dusen (70, 71). 

11. Verfahren nach Anspruch 10, gekennzeichnet 
durch unabhangig voneinander abgefederten Du- 
sen (70, 71). 

12. Vorrichtung zum Versiegeln der Randfugen von 
zwei Isollerglasscheiben oder deren RohOngen 
(55), mit einem Waagerechtforderer (59, 60), auf 
welchem die Isollerglasscheiben bzw. Rohlinge 
(55) hochkant stehen, und einer oberhalb das Waa- 
gerechtforderers (59, 60) angeordnete StOtzein- 
richtung (61, 62), an welche sich die auf dem Waa- 
gerechtforderer stehenden IsoDerglasscheiben 
bzw. Rohlinge (55) anlehnen, in KombJnation mit 
zwei nebenelnander angeordneten DOsen (70, 71), 
welche synchron an den Randem der beiden Iso- 
llerglasscheiben bzw. Rohlinge (55) entlang be- 
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wegllch sind und synch ro n mit Verslegelungsmasse 
gespeist warden, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Isoiiergtasscheiben oder deran Rohlinge (55) 
deckungsgleich angeordnet sind. 

13. Vorrichtung nach Anapruch 12, dadurch gakenn- 
zalchnat, daS die balden Dusen (70, 71) auf einem 
gemeinsamen Trager (77) angeordnet sind. 

14. Vorrichtung nach Anapruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die beiden DOsen (70, 71) getrennt 
abgefedert sind. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 12, 13 Oder 14, da- 
durch gekennzeichnet, dad die Dusen (70, 71 ) 
aus einer gemeinsamen Quelle gespeist warden. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 2 bis 15 in 
Kombination mtt einem davor angeordneten Waa- 
gerechtfdrderer (3 m ) fQrdle isollerglasscheibenroh- 
llnge, und mlt einer oberhalb des WaegerechtfBrde- 
rere (3") angeordneten StOtzelnrlchtung (57) an 
weiche slch die Isolierglasscheibenrohlinge (55) 
anlehnen, in Kombination mlt einer Hebeeinrich- 
tung (58), mit weicher ein Isolierglasschei benroh - 
ling (55) vom WaagerechtfSrderer (3 m ) zeitweise 
abgenommen und wiederauf ihm abgestellt warden 
kann. 



Clalrna 

1. Method for the assembly and sealing of insulating 
glazing panels from glass panels in an orientation 
inclined by a few degrees relative to the vertical, 
comprising the steps of: 

horizontally conveying a first glass panel (10), 
supported by one of its surfaces, in that orien- 
tation into a given first position on a first track 
(8); 

horizontally conveying a second glass panel 
(10 1 ), supported by one of its surfaces, in that 
orientation into a given second position on the 
first track (6); 

transferring the first and the second glass pan- 
els (10, 10 1 ) onto a second track (9) parallel to 
the first track (8); 

characterised by the steps of: 

horizontally conveying a third glass panel (11), 
supported by one of its surfaces, on the first 
track (8) in that orientation Into that given first 
position; 

horizontally conveying a fourth glass panel 
(11*), supported by one of its surfaces, on the 
first track (8) in that orientation Into that given 



second position, with either the first and the 
second or the third and the fourth glass panels 
(10, 10*, 11, 11") carrying a frame-like spacer 
(42) on their non-supported surfaces; 
5 - positioning the two pairs of glass panels (10, 
11) in parallel and in congruence with a spacing 
between them; 

- simultaneously transferring the pairs of glass 
panels (10, 11) to an assembly and pressing 

10 device (2); 

- simultaneously joining the two pairs of glass 
panels (10, 11) to form two insulating glazing 
panel blanks (55) by parallel displacement of 
the first and the second glass panels (10, If/) 

is or of the third and the fourth glass panels (11, 

11*); and 

• simultaneously pressing the blanks (55), 

the blanks (55) being subsequently positioned 
and sealed in congruent position. 

20 

2. The method as defined in Claim 1, characterised 
In that the two pairs of glass panels (10, 11) are 
simultaneously transferred to an assembly and 
pressing station (2). 

25 

3. The method as defined in Claim 1 or Claim 2, char- 
acterised In that during transfer of the glass panels 
(10, 11) the latter are supported by those surfaces 
which will face each other in the insulating glazing 

30 panels hereinafter referred to as their outer surfac- 
es; 

that when the first and the second glass panels (1 0, 
1 0*) have reached their first or their second position, 
respectively, they are turned by 180° about an axis 

35 extending in parallel to that orientation and located 
in front of the line of alignment of their inner surfaces 
(i.e. the surfaces of the glass panels that wID face 
each other in the insulating glazing panels), where- 
by they are transferred to the second track (9), par- 

40 a I lei to the first track (8), and are held by their edge 
or by their outer surface. 

4. The method as defined in Claim 3, characterised 
In that the third and the fourth glass panels (1 1 , 11 7 

*ff carry the spacer (42). 

5. The method as defined in Claim 3 or Claim 4, char- 
acterised In that the first glass panel (10) is held 
by its edge during transfer, and by its outer surface 

so during assembly to the Insulating glazing panel. 

6. The method as defined in Claim 1 or Claim 2, char* 
acterlsad In that the first and the second glasa pan- 
els (10, 10*) are simultaneously displaced, in paral- 

89 lei one to the other, from the first track (8) to the 
second track (9). 

7. The method as defined in any of the preceding 
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claims, characterised In that the two Insulating 
glazing panels (55) are held at a consistent spacing 
one from the other during sealing. 

6. The method as defined in any of the preceding « 
claims, characterised in that the spacing is smaller 
than the thickness of the insulating glazing panels. 

9. The method as defined in any of the preceding 
claims, characterised in that one or more pairs of 10 
nozzles (70, 71) are used in the sealing process, 
which nozzles are arranged one beside the other 
and are moved in synchronism along the edges of 
the two insulating glazing panel blanks. 

15 

10. The method as defined in Claim 9, characterised 
by the use of two nozzles (70, 71) arranged on a 
common carrier (68). 

1 1 . The method as defined in Claim 1 0, characterised 20 
by nozzles (70, 71) that are cushioned Independ- 
ently one from the other. 

12. Device for sealing the edge Joints of two insulating 
glazing panels; or blanks (55) of such panels, corn- 25 
prising a horizontal conveyor (59, 60) on which the 
insulating glazing panels or blanks (55) are carried 

on edge, and supporting means (61 , 62) arranged 
above the horizontal conveyor (59, 60), against 
which the insulating glazing panels or blanks (55) 30 
on the horizontal conveyor come to lean, in combi- 
nation with two nozzles (70, 71), arranged one be- 
side the other, which can be moved in synchronism 
along the edges of the two insulating glazing panels 
or blanks (55) and which are supplied with sealing ss 
compound in synchronism, characterised In that 
the insulating glazing panels or their blanks (55) are 
arranged in congruence. 

13. The device as defined in Claim 12, characterised 40 
In that the two nozzles (70, 71) are arranged on a 
common carrier (77). 

14. The device as defined in Claim 13, characterised 

In that the two nozzles (70, 71) are cushioned sep- <& 
arately. 

15. The device as defined in Claim 12, 13 or 14, char- 
acterised In that the nozzles (70, 71) are supplied 
from a common source. 

16. The device as defined in any of claims 12 to 15, in 
combination with a horizontal conveyor (3 W ) for the 
insulating glazing panel blanks, arranged in front of 

it, and with supporting means (57), against which es 
the insulating glazing panel blanks (55) come to 
lean, arranged above the horizontal conveyor (3 m ), 
in combination with lifting means (66) for temporar- 



ily lifting an Insulating glazing panel blank (55) off, 
and re-positioning it on, the horizontal conveyor 
(3-0. 



Revindications 

1 . Proc6de pour monter et rendre Stanches des vitres 
isolantes constitutes par des pans de verre dans 
une orientation inclines de quelques degree par 
rapport 6 la verticale, via 

ie transport horizontal (fun premier pan de ver- 
re (10) en appui sur une de ses surfaces, dans 
cette orientation, jusqu'a une premiere position 
delermlnee, sur un premier chemin (8) ; 
le transport horizontal d\in deuxieme pan de 
verre (10*) en appui sur una de ses surfaces, 
dans cette orientation, jusqu'a un deuxieme en- 
droit de1ermin6, sur le premier chemin (8) ; 
le deplacement des premier et deuxieme pans 
de verre (10, W) sur un deuxieme chemin (9) 
parallele au premier chemin (8) ; 



caracteris€ par 

le transport horizontal (fun troisieme pan de 
verre (11) en appui sur une de ses surfaces, 
dans cette orientation, sur le premier chemin 
(8), dans cette premiere position d&ermines, 
le transport horizontal d\in quatridme pan de 
verre (11*) en appui sur une de ses surfaces, 
dans cette orientation, sur le premier chemin 
(8), dans cette deuxieme position determine*, 
soit les premier et deuxieme pans de verre, soit 
les troisieme et quatrieme pans de verre por- 
tent, sur leur surface qui n'est pas en appui, un 
eoerteur (42) en forme de cadre ; 
le positiormement des deux paires de pans de 
verre (10, 11) parallfelement rune a r autre, de 
maniere mutuellemertt coincident© et & recart 
Tune de I 'autre ; 

le transfer! slmultang des paires de pans de 
verre (10, 11) ainsi position n^es dans un dis- 
positlf de montage et de compression (2) ; 
le montage slmultane des deux paires de pans 
de verre (10, 11) pour obtenir deux ebauches 
de vitres isolantes (55) par deplacement paral- 
lele des premier et deuxieme pansde verre (10, 
10 1 ) ou des troisieme et quatrieme pans de ver- 
ra (11. 11?; «t 

la compression simultanee des ebauches (55) ; 
- les ebauches (55) 6tant ensutte positionnees 
de maniere coincident e avant (Tetre rendues 
stanches. 

2. Precede selon la revindication 1, caract6rls6 en 
ce que les deux pans de verre (10, 11) sont trans- 
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port 6s sirnurtangrnent dans un poste de montage et 
de compression (2). 

3. Proc6d6 selon la nsvendication 1 ou 2, caract6rts6 
en ce que les pans de verre (10, 11), au cours de 
leur transport, prennent appui sur leurs surfaces se 
detournant rune de Pautre dans les vttres isolantes, 
que Ton designe d-apres par I 'expression 
« surfaces extemes » ; en ce qu"on fait pivoter de 
180° les premier et deuxieme pans de verre (10, 
10*), une fois qu'ils ont atteint leur premiere, respec- 
tivemenrt leur deuxieme position, autour cfun axe 
dispose pa rail element a cette orientation, avant la 
mbe k fleur de leurs surfaces internes (c'est-a-dire 
les surfaces de pans de verre toumees Tune vers 
Pautre dans les vHres Isolantes), si bien qu^ls abou- 
tissent au deuxieme chemin (9) parallele au premier 
chemin (8) et si bien qulls sont maintenus k leur 
bond ou a leur cote externa. 

4. Precede selon la revendication 3, caract6rts6 en 
ce que les trotefeme et q uatri feme pans de verre (11, 
11*) portent Pecarteur (42). 

5. Procede selon la revendication 3 ou 4, caracterise 
en ee que le premier pan de verre (10) est malntenu 
k son bord lore de son transport et est malntenu k 
son cdte externe lore du montage pour obtenlr une 
vitre isolante. 

6. Proc6d6 selon la revendication 1 ou 2, caractAriaA 
en ce que les premier et deuxieme pans de verre 
(10, 10*) sont deplaces de maniere simultanSe pa- 
rallelement run k Pautre pour passer du premier 
chemin (8) au deuxieme chemin (9). 

7. Proo6d6 selon Tune queiconque des revendicatlons 
precSdentes, caractiried en ce que les deux 
§bauches de vitres isolantes (55), lorsqu'elles sont 
rend ues Stanches, sont maintenues k une distance 
oonstante Tune par rapport a Pautre. 

8. Procede selon Pune queiconque des revendicatlons 
prec6dentes, caractarls* en ce que la distance est 
inferieure a Pepalsseur des vitres isolantes. 

9. Precede selon Tune queiconque des revendicatlons 
precedentes, caractertse en ce que, pour Peten- 
chfeisation, on utilise une pal re de buses ou plus 
cPune pains de buses (70, 71) que Ton deplace, de 
maniere synchro ne de par leur disposition cdte a 
cdte, le long des bords des deux ebauches de vitres 
isolantes. 

10. Proc6d6 selon la revendication 9, caract6rls6 par 
utilisation de deux buses (70, 71) disposers sur un 
support commun (68). 



11. Precede selon ia revendication 10, caracterisl par 
des buses (70, 71) suspend ues sur ressorts inde- 
pendamment Pune de Pautre. 

5 12. Oispositif pour rendre etanches les joints margl- 
naux de deux vitres isolantes ou de leurs ebauches 
(55), comprenant un dispositif de transport horizon- 
tal (59, 60) sur lequel on dispose sur chant les vitres 
isolantes, respective men t les ebauches (55), et un 
10 mecanisme de support (61 , 62), dispose^ au-dessus 
du transport eur horizontal (59, 60), contra lequel 
viennent s'appuyer les vitres isolantes respective- 
ment les ebauches (55) k Petat dress6 sur le trans- 
porteur horizontal, en combinaison avec deux bu- 
is ses (70, 71) disposees cdte a cdte, qui sont mobiles 
de maniere synch rone le long des bords des deux 
vitres isolantes, respective ment des deux Ebau- 
ches (55) et qui sont ali men tees de maniere syn- 
ch rone avec une matiere d'etancheisation , carac- 
20 t£ris6 en ce que les vitres isolantes ou leurs Ebau- 
ches (55) sont disposees de maniere coTncidente. 

1 3. Dispositif selon la revendication 12, caract£rls6 en 
ce que les deux buses (70, 71 ) sont disposees sur 

2* un support commun (77). 

14. Dispositif selon la revendication 13, ca ractt rise en 
oe que les deux buses (70, 71) sont suspendues 
sur ressorts Independamment Pune de Pautre. 

30 

15. Dispositif selon la revendication 12, 13 ou 14, ca- 
racterisft en ce que des buses (70, 71) sont ali- 
mentees a parti r <fune source commune. 

1 6. Dispositif selon Pune queiconque des revendica- 
tion s 12 k 15, en combinaison avec un transporter 
horizontal (3™) dispose en amont pour les vitres iso- 
lantes, et comprenant un mecanisme de support 
(57) dispose 1 au-dessus du transporter horizontal 
(3*"), contre lequel viennent s'appuyer les ebauches 
(55) des vitres isolantes, en combinaison avec un 
mecanisme de lavage (58) avec lequel une 6bau- 
che (55) de vitre isolante peut dtre soulevee mo- 
mentan6ment du transporteur horizontal (3"*) avant 
dy fetre reposSe. 
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